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ABSTRAK
Proses manufaktur dengan menggunakan metode 3D@ingrisaat ini

berkembang dengan sangat pesat. Material yanggpadinyak digunakan dalam
produksi menggunakan metode 3D Printer ini yaituema polimer dan PETG.
Material polimer umumnya diproduksi dengan metodkstrasi. Untuk
pengaplikasian sebagai filament feed dalam proBeBrating, dilakukan proses
ekstrusi menggunakan screw extruder untuk mendapathilament yang
kontinyu. Dalam proses ekstrusi nya, ada beberapai& ekstrusi yang harus
dipenuhi. Seperti temperatur leleh, pembagian zada ekstruder, jenis screw,
tekanan, shear rate dan feedrate.Untuk ekstrushgoddan komposit, desain dan
konstruksi screw dan barrel merupakan pertimbanmgaring yang menentukan
kualitas hasil akhir produk ekstrusi sehingga untuknjawab permasalahan
tersebut, pada penelitian ini akan dilakukan pena@suatau mencetak benda
mekanikal Universal Joint menggunakan mesin 3dtg@riander 5 pro berbahan
filament PETG dengan suhu nozzle 230° dan suhultb®® kemudian membuat
variable 3 kali percobaan dengan kecepatan 30mmsnm/s, 80mm/s
selanjutnya melakukan pengukuran dimensi hasilkcgéa demi part Universal
Joint dan dilihat secara visual.

Kata kunci: 3d print, filament petg, ultimaker cura, toleragisnensi.
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ABSTRACT

The manufacturing process using the 3D printing hoétis currently
developing very rapidly. The most widely used ni@tein production using this
3D Printer method are polymer materials and PET®IlyRfer materials are
generally produced by the extrusion method. Foriappon as a filament feed in
the 3D Printing process, an extrusion process isried out using a screw
extruder to obtain a continuous filament. In thdresion process, there are
several extrusion conditions that must be met. Sgcimelting temperature, zone
division in the extruder, screw type, pressure,asheate, and feedrate. For
extruded polymers and composites, screw and bdegign and construction are
important considerations that determine the quaditythe final extruded product.
In this study, the manufacture or print of Univdrsaint mechanical objects
using a 3d printer ender 5 pro made from PETG feai with a nozzle
temperature of 230 ° and a bed temperature of I#htmakes 3 variables
experiment with a speed of 30mm/s, 60mm/s, 80nmefs measuring the
dimensions of the printed par by part Universalni@nd visually viewing it.

Keywords : 3d print, petg filament, ultimaker cura,dimensimlerance
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PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Perkembangan teknologi pada saat ini telah mengat@majuan yang
sangat pesat, salah satunya adalah teknologirBiing atau juga dikenal sebagai
additive manufacturing Teknologi 3Dprinting adalah proses pembuatan benda
padat dari sebuafile digital. Proses pencetakan objek tiga dimensidikenal
sebagaiadditive process(Mahamood dkk, 2016). Teknologi 3printing yang
menggunakamdditive manufacturingorocessdimana produk dibuat atau dicetak
berdasarkan lapis demi lapiayer by layer) dengan serangkaiamosssectional
slices (Barry, 2012). Teknologi ini diaplikasikan dibedaa bidang teknik dan
industri seperti pesawat terbangjoengineering medical devices medical
implant dan produk otomotif. Ada banyak sisteadditive manufacturingyang
tersedia di pasaran sepeftised deposition modeling (FDM), direct metal
deposition (DMD), selectivelasersintering (SLS), inkjet modeling (IJM) dan
sterealithography(SLA) (Mohamed, 2014).

Pada saat ini teknologidditive manufacturingtelah banyak dikembangkan
dan dipakai untuk berbagai macam kegiatan sepernelian, percetakan baik
skala besar maupun kecil. Teknologdditive manufacturing yang banyak
digunakan dan berkembang pesat saat ini adafatl prototypingberbasis FDM.
Teknologi ini merupakan teknologi yang bekerja deangara memanaskan bahan

pada nozzle kemudian dicetak pada meja untuk menghasilkan abagang



diinginkan. FDM adalah salah satu teknik yang galimum digunakan untuk 3D
printers dan telah menjadi salah safpid prototyping(RP)techniquegada saat
ini. Mesin FDM bekerja dengan cara mencetak spattiyang telah didesain oleh
computer aided design (CAD) kemudian diexport dalam bentuk sterea

lithography (STL) file dan diupload ke slicer programs untuk memerintahkan

mesin mencetagart sesuai dengan desain (Mohamed, 2014).

Di sisi lain perkembangan yang semakin baik juggdi padasoftware3D
printing tools Penggunaannya yang sudah seogensource telah membuat 3D
printer tersedia untuk umum dengan biaya yang ren&aftwareini sangat
penting untuk memudahkan pros#ing pada desain CAD yang akan dicetak.
Beberapa contokoftwareyang dapat diunduh dan digunakan secara gratestsep
RepetierHost Slic3r, dan Cura. SoftwareRepetiefHost merupakan salah satu
softwareyang memiliki fungsi lengkap dan sangat mudah midpan oleh sebab
itu, penelitian ini menggunakarsoftware RepetierHost Namun, dengan
kemudahan itu penggunaan aplikasi dari produkpBbting pada umumya masih
terbatas secara DIM@ it yourselj. Informasi mengenai parameter yang optimal
terhadap kualitas produk dalam bidang manufaktogaadiperlukan, sehingga
memberikan tantangan untuk membpiaitotypeyang kuat dan ringan. Salah satu
cara adalah dengan membuat produk yang beronggmmetruktur pada bagian
dalam (nfill) dan tidak sepenuhnya terisi bahan sehingga dagggtgurangi
jumlah material, berat, dan waktu pembuatan (Thodkks 2016). Namun, jika

hal ini dilakukan maka perlu mempertimbangkan patamlain yang akan ikut



berpengaruh pada kualitas dan kekuatan produk. ®&sbna itu, penelitian
tentang pengaruh parameter terhadap kualitas dieuaten produk 3Dprinter
perlu dilakukan.

Berdasarkan latar belakang diatas maka tugas ekipeneliti mengambil
judul “Pengaruh Variasi Kecepatan Terhadap Kesaauaimensi Universal Joint

Hasil Cetak Mesin 3D Printer.

1.2 Rumusan Masalah
Berdasarkan uraian diatas maka dapat dirumuskamgsalahan yaitu :
1. Bagaimana cara proses pembudianersalJoint pada mesin 3[printer
?
2. Bagaimana kesesuaian dimendniversal Joint hasil cetak terhadap

variasi kecepatan mesin 3inter?

1.3 Batasan Masalah
Agar tujuan pembahasan masalah lebih berfokus eiearah,maka perlu
diberikan batasan-batasan. Adapun batasan masalam ¢pembuatan Laporan
Tugas Akhir ini adalah sebagai berikut:
1. 3D Print yang digunakan tipEnder 5 Pro
2. Desain produk dibuat menggunakan perangkat l@wikiworksdibantu
perangkat lunaklJltimaker cura.
3.  Eksperimen dilakukan hanya menggunakiamentPETG.

4.  Tidak memperhitungkan waktu serta suhu saat metakeksperimen.



1.4 Tujuan

Adapun tujuan yang diperoleh dari Laporan Tugasiikinyaitu :

1. Dapat mengetahui bagaimana cara pembuataiversal Joint pada
mesin3D Print Ender 5 Pranenggunakan perangkat luna&lidworks

2. Dapat mengetahui berapa suhu dan kecepatan yaaiguictek mencetak
filamentPETG menggunakan mesin didnter.

3. Dapat mengetahui berapa perbandingan ukuran dinfeassl cetak

UniversalJoint menggunakafilamentPETG pada mesin 3printer.

15 Manfaat
Dalam pembuatan alat ini diharapkan dapat bermasédengai berikut :
1. Bagi Mahasiswa
Sebagai sarana pengetahuan mahasiswa tentangogkaiobidang 3DPrint
khususnya dalam bidang CAD.
2. Bagi Perguruan Tinggi
a. Terciptanya alat bantu percetakan benda 3D yaougatif serta bermanfaat
sebagai sarana ilmu pengetahuan.
b. Sebagai wujud partisipasi dalam pengembangan iimdahg IPTEK.
3. Manfaat Aspek Lainnya
a. Dapat mengetahui proses pengaplikasian desain gak&anesin3D
Prnter Ender 5 Pranenggunakan perangkat lun@élidworks2016.

b. Dapat mengetahui alat dan bahan yang dibutuhkaa pages
pengaplikasian desain gambar ke m@&&nPrinter Ender 5 Pro



c. Dapat mengetahui estimasi biaya yang dibutuhkaandgengaplikasian
desain gambar ke mes3 Printer Ender 5 Pro

1.6 Sistematika Penulisan

Adapun dalam penyusunan laporan Tugas Akhir inieddsebagai berikut :
BAB | PENDAHULUAN

Bab ini menguraikan tentang latar belakang masaiadng lingkup
penyusun, rumusan masalah, batasan masalah, ti@paran, manfaat laporan
dan sistematika penulisan.
BAB Il LANDASAN TEORI

Pada bagian bab ini yang dibahas adalah teoii-tentang kajian yang
diteliti yang menunjang penulis dalam melakukangtigan.
BAB Ill METODE PENELITIAN

Pada bagian bab ini berisi tentang alur penelifiang sangat diperlukan
suatu gambaran yang digunakan untuk dasar-dasanaaklangkah atau bekerja.
Gambaran ini dapat disajikan dalam bentuk diagram sebagai metode dalam
perancangan desain dan pengaplikasian kEram.
BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN

Pada bab ini berisikan pembahasan mengenai hasilpdnelitian suatu
projek tugas akhir.
BAB V PENUTUP

Bab ini berisikan kesimpulan yang diperoleh dangditian yang telah

dilakukan dalam pemecahan masalah serta saran.



BAB |1
LANDASAN TEORI

2.1 Pengertian 3D Print

3D Printing adalahprinter yang memiliki kemampuan khusus. Jixanter
pada umumnya hanya digunakan untuk mencetak dokuivek itu warna
maupun tidak. Namun 3[Printing berada ditingkatan yang berbeda. Alat ini
memiliki kemampuan mencetak sebuah benda denggkatirkemiripan yang
hampir 100%. Tentunya benda yang dicetak tersebuipla gambar 3D yang
bukan hanya berupa hasil gambar di atas kertas saja

Keunikan dari penggunaan 3&inting ini adalah hasil objek yang dicetak
tersebut tidak akan diletakkan atau ditampilkaatds kertas. Dengan adanya 3D
Printing, maka manusia akan mulai terbangun dan semakibarigun
imajinasinya untuk membuat sebuah duplikat ataupiam dari suatu benda
menjadi lebih nyata alias persis dengan objek yeslin

Inilah yang kemudian memberikan banyak manfaat da&paasyarakat
dimana mereka sudah tidak perlu lagi harus bersymalah mencetak dan
mengatur ulang agar supaya hasil cetakannya tersebniliki tingkat kemiripan
yang tinggi. Dengan 3DPrinting, maka semua impian tersebut bisa langsung

terwujud tanpa menunggu waktu yang lama (Nasel#4,)20



Gambar 2. 1 Logo 3Pprint

(Pinclipart.com)

2.2 Jenisjenisfilament

Filamentyang menjadi bahan untuk membentuk model 3D téarjgaisnya
ada banyak. Tidak hanya satu jenis saja, bahkaim lgari lima. Saat ini
jenisfilamentuntuk 3D printing ini memang didominasi oleh jenis plastik dan
turunannya.

Setiap bahan memiliki kelebihan dan kekuranganeyalisi-sendiri. Untuk
bisa memilih jenidilamentyang tepat, simak beberapa jenisnya di bawah ini.

1. ABS (AcetonitrileButadieneStyreng

N

. PLA (Polylacticacid)

w

. HIPS High ImpactPolystyreng
4. Nylon
5. PVA (PolyvinylAlcohol)

6. PETG GlycoltmodifiedPolyethylenél erephthalatg

\l

. TPU Thermoplastid®olyurethang

8. ASA (Acrylonitrile StyreneAcrylate



JenisFilamentYang Penyusun Gunakan Adalah PETG

PETG PolyethyleneTerephthalatg adalah salah satu polimer, yang paling
umum digunakan saat ini adalah versi PET denganfikex penambahalycol
ke dalam komposisi material selama polimerisassilHga filamentlebih jernih,
tidak rapuh, dan lebih mudah digunakan, derglass transition temperati88°C
(190°F). Selain Untuk Bahan Cetak 3D, dikalangan IndBHET digunakan untuk
membuat kemasan botol air dan kemasan makanan,

Selain PETG, ada juga varian PET yg lain, Sepeefit®, PETP, PET-
P,GPET, dan PETT, namun yang paling cocok digunakamk aplikasi 3D
Printing adalah PETG. PETG bersifaigroskopik yang artinya, PETG aktif
menyerap uap air dari udara. Dengan kata lain, PR3i@s disimpan di tempat
yang sejuk dan kering. Selain itu harus dikeringkka terkena udara lembab
terlalu lama

Berikut adalah kelebihan dari PETG :

1. Secara fungsiondfilament PETG mempunyai perpaduan antara kekuatan
seperti ABS dan kemudahan proBemting seperti PLA.

2. Lebih awet dibanding PLA dan ABS, tahan terhadapuran.

3. Daya rekat antdayer yang sangat baik daripada ABS

4. Potensiwarping atau penyusutan hasil cetak yang lebih kecil diban

ABS.

5. Lebih tahan terhadap panas dan sinar matahari &aeass Transition

Temperaturnya 8&, lebih tinggi daripada PLA.



6. Pada saabverheating senyawa glikol yg ditambahkan mampu mencegah
bahan mengkristal dan mudah pecah.
Setting umum untukrinting adalah sebagai berikut :

TemperatuNozzle: 230-250 °C

2.3 Ulimaker Cura

(EEm

cura.

Gambar 2. ZJItimakérCura

(SourceForge2021)

Cura adalah salah perangkat lunak yang bertujuan umekpersiapkan
desain yang sudah dirancang dengan cara melakukasesslicing (membuat
desain menjadi lapisan per lapisan) lalu akan masitiang-code untuk dibuat
menggunakan mesin 3printing (Ultimaker, 2015). Beberapa pengaturan yang
dapat diatur dsoftwarecura antara lain : 1Layer HeightUntuk mengatur tinggi
setiap lapisan. 2Vall Thicknes$ Untuk mengatur ketebalan dinding luar lapisan
arah horizontal 3. Infill Density Untuk mengatur kerapatan. 4rinting
TemperaturdJntuk mengatur suhu yang digunakan. 5. DiameteukJmengatur
diameter bahan yang digunakan. Frint SpeedUntuk mengatur kecepatan

keluarnya bahan yang digunakan mesin @inting. 7. Travel SpeedJntuk
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mengatur kecepatan pergerakan proses @inhting. 8. Support Untuk

memberikan benda bantuan pada produk yang dibefatoésin 30printing.

24 Tolerans Dimensi

Analisis variasi rantai toleransi muncul karena rg@a toleransi yang
diberikan terhadap dimensi dan geometri suatu fgada suatu komponen.
Dengan adanya nilai toleransi tersebut, fitur fewsepasti akan mempunyai
deviasidari nilai nominalnya setelah dimanufaktur. Bab fokus menjelaskan
prinsip-prinsip dari toleransi dimensi dan geomeddri level dasar sampai
menengah. Kekurangan dari metode toleransi dimeakthbahas dan bagaimana
tolernasi geometri merupakan aspek penting untukuto@i kekurangan dari
metode toleransi dimensi akan dijelaskan. Bagaintara menginterpretasikan
arti dari toleransi geometri (GD&T) dibahas denghatil pada bab ini. Bab ini
diakhiri dengan penjelasan singkat mengenai camaveefikasi suatu toleransi
dimensi dan geometri (proses pengukuran) untuk orng kualitas suatu
produk. Pembahasan detil mengenai proses pengukesfkasi toleransi) dapat
dilihat dalam buku “Metrologi Manufaktur: Pengukar&eometri dan Analisis
Ketidakpastian” (Syam 2018).

Bab ini fokus memberikan contoh-contoh riil apBk#oleransi dimensi dan
geometri (GD&T) pada gambargambar teknik suatu kwmep atau beda kerja.
Dari setiap contoh tersebut, penjelasan detil mesigeara pembacaan dan
interpretasinya dijelaskan. Karena, toleransi dighetan geometri mempunyai

“makna yang dalam” yang mermcodemaksud dan tujuan dari seorang disainer
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produk untuk disampaikan kepada orang-orang yaripde dalam suatu proses
manufaktur dan pengukuran, karena GD&T merupakanade “Bahasa disain”
yang digunakan oleh seorang disainer untuk berkdmsndengan orang-orang
yang terlibat pada proses manufaktur suatu prodinalisis variasi rantai

toleransi sangat penting untuk memahami apakahabetisain sudah mempunyai
nilai-nilai toleransi yang tepat atau tidak. Karemgabila nilai-nilai toleransi

dimensi dan geometri yang diberikan salah ataunigyraaka apabila komponen-
komponen suatu produk rakitan dapat dimanufaktgarse sempurna, produk
tersebut tetap tidak dapat dirakit. Sehingga, pselauah industri manufaktur,
apabila suatu produk tidak dapat dirakit pada |m@rakitannya, maka ada
kemungkinan kesalahnnya bukan pada proses manufakimponen-

komponenya, tetapi pada nilai-nilai tolernasi disga yang tidak tepat.



BAB |1
METODE PENELITIAN

3.1 Diagram Alur Pendlitian

Studi Pustaka

A 4

Persiapan Alat Dan Bahan

PembuatatuniversalJoint

Y

Pengukuran
Variasi Hasil
Cetak

Hasil Pembahasan

\4

Kesimpulan dan Saran

v

Gambar 3. 1 Diagram alur penelitian

12

Tidak
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3.2 Alat dan Bahan

3.2.1Alat

Pengaruh variasi kecepatan terhadap kesesuaianngint@sil cetak
UniversalJoint mesin3D printer. Alat penunjang yang paling utama untuk proses
pengerjaan produk ini adalah:

1. ShoftwareSolidwork 2016

2.  Shoftware Ultimaker Cura

3. Thermalgununtuk mengecek suhu
4. Jangka sorong.

5. 3D Printer Ender5 Pro.

3.2.2Bahan

Pengaruh variasi kecepatan terhadap kesesuaianngint@sil cetak
UniversalJoint mesin 3Dprinter, membutuhkan bahan sebagai berikut:
1. FilamentPETG

2. Glu stik.

3.3 Metode Pengumpulan Data
Prosedur penelitian dilakukan dengan cara mencami mhengumpulkan
data-data dari internet, buku referensi dan jupmalal yang relevan/terkait

dengan topik penelitian.
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3.4 Metode Analisis Data
Metode analisis data untuk pengaruh variasi keeep@rhadap kesesuaian

dimensi hasil cetakUniversal Joint mesin 3D printer, yaitu dimulai dari
mempersiapkan alat dan bahan dan membuat atau talermenda mekanikal
Universal Joint dengan variasi kecepatan 30mm/s, 60mm/s, 80mrafeudian
melakukan pengukuran dimensi hasil cefadt demi part Universal Joint
menggunakan jangka sorong dan melakukan perbamdimgsl ukuran 3 variasi
kecepatan yang lebih mendekati gamidaawing Universal Joint dan dilihat

secaravzisualmana yang lebih baik.



BAB IV

HASIL DAN PEMBAHASAN

4.1 Pencetakan Desain Part Per Part Universal Joint M enggunakan
Ulitimaker Cura
Atur kecepatanprint denganvariable percobaan pertama 30mm/s dan

percobaan kedua 60mm/s dan terakhir 80mm/s.

1. Bracket

T T

Gambar 4. 2 Variable percobaan pencetakan Crank Arm

15



3. CrankKnob

Gambar 4. 3/ariable percobaan pencetak@mnank Knob

4. CrankShaft

e ——
———

seTOd j===

Gambar 4. 4/ariable percobaan pencetak@mnank Shaft

5. LongPin

e = | T

swowd

Gambar 4. %/ariable percobaan pencetakhongPin

16
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6. ShortPin

woeo

GamBar 4. 6/ariab

7. Spider

& e

oeos

Gambar 4.

8. YokeFemale

Itimaker Cura EEE
- fro Sl e (e
e !
il SSSSSSSSSSSeScceeeees S
e percobaan pencetakdiokeFemale

Gambar 4. 8/ariabl



9. YokeMale

B ;‘; ;Q;*: —
SSSSSSSSSSSSSESS —:’# ——

Gambar 4. Yariable percobaan pencetakdiokeMale

4.1.1 Pencetakan Part Part Universal Joint Dengan K ecepatan 30mm/s,

60mm/s, 80mm/s

1. Partbracket
Kecepatan 30mm/s memerlukan waktu 7 jam 22 menit.

Kecepatan 60mm/s memerlukan waktu 4 jam 51 menit.

Kecepatan 80mm/s memerlukan waktu 3 jam 51 menit.

Gambar 4. 10 Pencetakpart bracket

18



2. Partyokefemale
Kecepatan 30mm/s memerlukan waktu 3 jam 50 menit
Kecepatan 60mm/s memerlukan waktu 2 jam 22 menit.

Kecepatan 80mm/s memerlukan waktu 2 jam 6 menit.

Gambar 4. 11 Pencetakpart yokefemale
3. Partyokemale
Kecepatan 30mm/s memerlukan waktu 4 jam 3 menit.
Kecepatan 60mm/s memerlukan waktu 2 jam 30 menit.

Kecepatan 80mm/s memerlukan waktu 2 jam 12 menit.

Gambar 4. 12 Pencetakpart yokemale

19



4. Partspider
Kecepatan 30mm/s memerlukan waktu 53 menit.
Kecepatan 60mm/s memerlukan waktu 34 menit.

Kecepatan 80mm/s memerlukan waktu 32 menit.

Gambar 4. 13 Pencetakpart spider
5. Partcrankknob
Kecepatan 30mm/s memerlukan waktu 1 jam.
Kecepatan 60mm/s memerlukan waktu 43 menit.

Kecepatan 80mm/s memerlukan waktu 43 menit.

Gambar 4. 14 Pencetakpart crankknob

20



6. Partcrankshaft
Kecepatan 30mm/s memerlukan waktu 1 jam 7 menit.
Kecepatan 60mm/s memerlukan waktu 44 menit.

Kecepatan 80mm/s memerlukan waktu 40 menit.

Gambar 4. 15 Pencetakpart crankshaft
7. Partcrankarm
Kecepatan 30mm/s memerlukan waktu 1 jam 28 menit.
Kecepatan 60mm/s memerlukan waktu 55 menit.

Kecepatan 80mm/s memerlukan waktu 48 menit.

Gambar 4. 16 Pencetakpart crankarm

21



8. Partlongpin
Kecepatan 30mm/s memerlukan waktu 30 menit.
Kecepatan 60mm/s memerlukan waktu 30 menit.

Kecepatan 80mm/s memerlukan waktu 30 menit.

Gambar 4. 17 Pencetakpart long pin
9. Partshortpin
Kecepatan 30mm/s memerlukan waktu 10 menit.
Kecepatan 60mm/s memerlukan waktu 10 menit.

Kecepatan 80mm/s memerlukan waktu 10 menit.

Gambar 4. 18 Pencetakpart shortpin

22
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4.2 Hasl Pembuatan Dan Pengukuran Varias Dimensi Gambar Universal
Joint
Dalam proses pembuatamiversaljoint 3D Print ini dikerjakan dengan
berbantuarsoftware solidwork2016.Dengan menggunakaoftware solidworks
2016 bertujuan agar memberikan kemudahan dan Kegaakdalam melakukan
pembuatan produk yang sebenarnya dikarenakétwaresolidworks2016 dapat

membuat desaipart satu per satu yang nantinya bisasembly

Gambar 4. 19 Hasil rendassemblyiniversaljoint
Universaljoint assemblyni didesain menggunakaolidwork2016 sebagai
konsep benda mekanikal yang akan dicetak di @inter ender 5 pro
menggunakarsoftwareultimaker cura, berikut hasil drawing part demi part dari

UniversalJoint :
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421 Bracket

1. Hasildrawingpart bracket

& &5 4 3 2 1
T1
D Pl D
.
g
i1 B
of  al c
B =AU B
T T e
Al M':A

i Bracket

= —

Gambar 4. 21 Hasil Kecepatan 30mm/s
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Gambar 4. 23 Hasil kecepatan 80mm/s

Dari hasil uji kesesuaian dimen&racket diatas, menunjukan bahwa
dimensi benda tidak sesuai dengan desain awalaliaransi benda tersebut. Hal
ini karenafilament yang mengalami penyusutan pada saat benda didetak
desain awal lebar 38,1mm menjadi 37,7mm dan te[3&ném menjadi 6,4mm,

dan panjang 95,25mm menjadi 94,7mm, 94,8mm, 94,9mm.



4.2.2 Crank Arm

1. Hasildrawingpart Crank Arm

& 5 4 3 2 1
D —_— D
L
C (>
B B
TEKMIK MESIN
A ~ Crankarm | IA

Gambar 4. 24 Hésdraw}ng part"crankeirm

Gambar 4. 25 Hasil kecepatan 30mm/s

Gambar 4. 26 Hasil kecepatan 60mm/s

26
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Gambar 4. 27 Hasil kecepatan 80mm/s

Dari hasil uji kesesuaian dimensrank arm diatas, menunjukan bahwa
dimensi benda tidak sesuai dengan desain awalaliaransi benda tersebut. Hal
ini karenafilament yang mengalami penyusutan pada saat benda didetak
desain awal lebar 19,5mm menjadi 18,7mm, 18,8mm pkmang 76,20mm

menjadi 75,8mm, 75,9mm.

4.2.3 Crank Knob

1. Hasildrawingpart CrankKnob

=

@

2255
B
HeT

§
TEKNIK MESIN
POLTERNI FOTA TEGAL

Al = [~ " Crank knob |2 1A

75 5 4 3 % ]

Gambar 4. 28 Hasdrawing part crankknob



Gambar 4. 31 Hasil kecepatan 80mm/s

28
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Dari hasil uji kesesuaian dimensiank knobdiatas, menunjukan bahwa
dimensi benda tidak sesuai dengan desain awalatiaransi benda tersebut. Hal
ini karenafilament yang mengalami penyusutan pada saat benda didetak
desain awal diameter besar 32mm menjadi 31,0mm2n8t,dan diameter kecil

4,57mm menjadi 4,0mm, 4,1mm.

4.2.4 Crank Shaft

1. Hasildrawingpart crankshaft

T TEKNIK MESIN
VoA tE KO ATEOA

A A LA

| Crark shaft

Gambar 4. 32 Hasilrawingpart crankshaft

Gambar 4. 33 Hasil kecepatan 30mm/s
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Gambar 4. 35 Hasil kecepatan 80mm/s

Dari hasil uji kesesuaian dimensfank shaftdiatas, menunjukan bahwa
dimensi benda tidak sesuai dengan desain awalaliaransi benda tersebut. Hal
ini karenafilament yang mengalami penyusutan pada saat benda didetak
desain awal diameter besar 19,5mm menjadi 18,5mmd@daneter kecil 12,7mm

menjadi 12,5m, 12,6mm.



4.2.5 Long Pin

1. Hasildrawingpart LongPin.

6 5 4 3 | 2 ]

D ' 5]

[ ic

B B
) TEKNIK MESIN

A a4 A

= Long Pin |
: T 3 | [ A

Gambar 4. 36 Hadlrawing part long pin

Gambar 4. 38 Hasil kecepatan 60mm/s
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Gambar 4. 39 Hasil kecepatan 80mm/s

Dari hasil uji kesesuaian dimenking pin diatas, menunjukan bahwa
dimensi benda tidak sesuai dengan desain awalaliaransi benda tersebut. Hal
ini karenafilament yang mengalami penyusutan pada saat benda didetak
desain awal panjang 38,10mm menjadi 37,8mm, 37,3MBmm dan diameter

9,40mm menjadi 8,9mm, 8,8mm, 8,9mm.

4.2.6 Short pin

1. Hasildrawingpart shortpin.

" TEKNIK MESIN

" Short pin [=]~

P3 ! B I

5 4
Gambar 4. 40 Hasdrawing part shortpin



mm/inch

Gambar 4. 41 Hasil kecepatan 30mm/s

mm/inch

Gambar 4. 43 Hasil kecepatan 80mm/s

33
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Dari hasil uji kesesuaian dimenshort pin diatas, menunjukan bahwa
dimensi benda tidak sesuai dengan desain awalallenansi benda tersebut. Hal
ini karenafilament yang mengalami penyusutan pada saat benda diderak
desain awal panjang 12,70mm menjadi 12,3mm, 12,4t&%®mm dan diameter

9,40mm menjadi 8,9mm, 8,8mm, 8,9mm.

4.2.7 Spider

1. Hasildrawingpart Spinder

i A

Gambar 4. 44 Hasdrawing par{spider

mm/inch

Gambar 4. 45 Hasil kecepatan 30mm/s



35

"2?455
45
@9,5mm i

Gambar 4. 46 Hasil kecepatan 60mm/s

)

e 1
1
0
123456

0

@9,4mm

2

Gambar 4. 47 Hasil kecepatan 80mm/s

Dari hasil uji kesesuaian dimerspiderdiatas, menunjukan bahwa dimensi
benda tidak sesuai dengan desain awal dan toldranda tersebut. Hal ini karena
filament yang mengalami penyusutan pada saat benda didataldesain awal
lebar 19,05mm menjadi 18,8mm, 18,8mm, 18,9mm daameier 9,65mm

menjadi 9,4mm, 9,5mm, 9,4mm.
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4.2.8 Yoke Female

& 5 4 3 2 1
D D
c 1 iIC
1
B B
TEKNIEK MESIN
POUTERNI KOTA TEGAL
A A LA

I ““Yoke fermale |
5 5 4 a I A

Gambar 4. 48 Hasdrawing part yokefemale

Gambar 4. 50 Hasil kecepatan 60mm/s
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Gambar 4. 51 Hasil kecepatan 80mm/s

Dari hasil uji kesesuaian dimengoke femalediatas, menunjukan bahwa
dimensi benda tidak sesuai dengan desain awalaliaransi benda tersebut. Hal
ini karenakarfilamentyang mengalami penyusutan pada saat benda didatak

desain awal panjang 47,75mm menjadi 47,5mm, 47,64@8mm.

4.2.9 Yoke Male

TEKNIK MESIN
POUTEXNIE KOTA TEGAL

" Yoke male R

& a = 2 ]

Gambar 4. 52 Hasdrawing part yokemale



Gambar 4. 53 Hasil kecepatan 30mm/s

Gambar 4. 54 Hasil kecepatan 60mm/s

Gambar 4. 55 Hasil kecepatan 80mm/s
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Dari hasil uji kesesuaian dimengoke malediatas, menunjukan bahwa
dimensi benda tidak sesuai dengan desain awalallenansi benda tersebut. Hal
ini karenakarfilamentyang mengalami penyusutan pada saat benda didatak

desain awal diameter 38,1mm menjadi 37,5mm, 37,437 mm.

(@]

s} 5 4 3 2 1

Gambar 4. 56 Hasdrawinguniversaljoint



40

4.2.10 Hasil pencetakan dengan kecepeatan 30mm/s

Gambar 4. 57 Hasil pencetakan kecepatan 30mm/s
Secara visual hasil cetak Universal Joint kecepaBmm/s hasil

permukaannya halus dan dapat diputar dengan baik.
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4.2.11 Hasil pencetakan dengan kecepatan 60mm/s

Gambar 4. 58 Hasil pencetakan kecepatan 60mm/s
Secara visual hasil cetak Universal Joint kecepa@mm/s hasil

permukaannya halus dan mudah diputar.



42

4.2.12 Hasil pencetakan dengan kecepatan 80mm/s

Gambar 4. 59 Hasil pencetakan kecepatan 80mm/s
Secara visual hasil cetak Universal Joint kecepa8mm/s hasil

permukaannya kasar dan sulit diputar.



BABV
KESIMPULAN DAN SARAN
5.1 Kesmpulan
Jadi dari penelitian diatas adapun beberapa ketamyang didapatkan:

1. Langkah awal untuk membulghiversalJoint ke 3Dprint adalah melakukan
desainUniversal Joint part perpart kemudian diassemblypada software
solidwork 2016, kemudian menyimpdiile part demi part dengan format
STL setelah itu melakukaslice pada software ultimaker cura dengan
variable kecepatan print 30mm/s, 60mm/s, 80mm/s dengan swizale
230°C dan suhu bed 120 setelahslicing kemudiansavehasil slice dalam
format g-code ke sd card kemudian mencetak ke mesin IDint Ender 5
Pro.

2. Perbandingan ukuran dimensi patmiversal Joint variable yang telah
dicetak dengan kecepatan 30mm/s, 60mm/s, 80mm/s dakur
menggunakan jangka sorong dimana didapatkan hadbpdingan dimensi

paling besar antara 0,5mm.

5.2 Saran
Adapun beberapa hal yang harus diperhatikan ketiktakukan proses
pencetakan mesin 3Brinter Ender5 Pro sebagai berikut:
1. Perlu memahami proses penyetdbadlevel dengan baik dan benar.
2. Perlu mengetahui fitur-fitur dan setingan padé&wareultimakercura.

3. Untuk mencetakilamentPETG disarankafan speedd sampai 40%
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POLITEKNIK HARAPAN BERSAMA D-3 Teknik Mesin

The True Vocotionoal Campus

PENGAJUAN KESEDIAAN PEMBIMBING DAN JUDUL TUGAS AKHIR

Kami yang bertanda tangan dibawah ini :

No NIDN/NUPN Nama (lengkap dengan gelar) Keterangan
1 0622048302 Amin Nur Akhmadi, M.T Pembimbing I
2 0621028701 M. Taufik Qurohman, M.Pd. Pembimbing II

Menyatakan BERSEDIA / FIDAK BERSEDIA membimbing Tugas Akhir mahasiswa berikut :

NAMA : Ahmad Naufal

NIM : 18020042

Produk Tugas Akhir  : MESIN 3D PRINTER

Judul Tugas Akhir : PENGARUH VARIASI KECEPATAN TERHADAP
KESESUAIAN DIMENSI UNIVERSAL JOINT HASIL CETAK
MESIN 3D PRINTER

Sesuai dengan waktu yang telah disepakati, Tugas Akhir dilaksanakan mulai bulan November tahun
2020 sampai dengan pelaksanaan Sidang Tugas Akhir bulan Juli tahun 2021

Tegal, 29 Januari 2021

Pembimbing | Perhbimbing II

S

(Amin Nur Akhmadi. M.
NIDN. 0622048302 NIDN. 0621028701

o JI. Mataram No. 9 Kota Tegal 52143, Jawa Tengah, Indonesia. mesin@poltektegal.ac.id
= (0283352000 @ poltekeegal.ac.id




LEMBAR PEMBIMBINGAN TUGAS AKHIR

NAMA - Ahmad Naufal

NIM - 18020042

Produk Tugas Akhir  : 3D printer ender 5 pro =
Judul Tugas Akhir . PENGARUH VARIASI KECEPATAN TERHADAP

KESESUAIAN DIMENSI UNIVERSAL JOINT HASIL CETAK

MESIN 3D PRINTER

PROGRAM STUDI DIII TEKNIK MESIN
POLITEKNIK HARAPAN BERSAMA
2021
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Rekap Pembimbingan Penyusunan Laporan Tugas Akhir

Nama ; . L
PEMBIMBING 1 Amin Nur Akhmadi, M.T
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No Hari Tanggal Uraian Tanda tangan
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Rekap Pembimbingan Penyusunan Laporan Tugas Akhir

Nama :
PEMBIMBING II M. Taufik Qurohman, M.Pd
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